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Schneidwerkzeug und Wendeschneidplatte 
Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug zum Bohren und zum Drehen bestehend 
aus einem mindestens eine Kuhlmittelbohrung aufweisenden Grundkorper mit einem 
Einspannteil und einenn daran in eine Axrichtung anschlieBenden, im wesentlichen 
zylindrisch ausgefornnten Arbeitsteil mit einer, mit diesem an dessen dem Einspannteil 
gegenuberliegenden Ende losbar verbundenen, in Draufsicht umfangseitig 
Schneidkanten aufweisenden Wendeschneidplatte, welcher Arbeitsteil eine in Richtung 
der Werkzeugachse verlaufende Spannut und einen formschlussig wirkenden Sitz fur 
die mit Schneidkanten geringfugig uberstehende Wendeschneidplatte besitzt. Des 
weiteren betrifft die Erfindung eine Wendeschneidplatte fur ein solches 
Schneidwerkzeug zur spanenden Bearbeitung von Werkstoffen, insbesondere Metallen 
und Legierungen. begrenzt durch eine ebene Auflageflache, einer der Auflageflache 
gegenuberliegenden Spanflache und Auflage- und Spanflache verbindende 
Freiflachen, sowie mit einer gegebenenfalls als Mittelloch ausgebildeten 
Befestigungsmittelaufnahme, wobei in der Draufsicht der Wendeschneidplatte sechs 
Schneidkanten umfangbildend verlaufen. 

Schneidwerkzeuge der genannten Art, welche fur verschiedene spanabhebende 
Bearbeitungen venvendbar sind, haben fur die Herstellung von Werkstucken. 
insbesondere solchen aus Metall, im Aniagen- und Maschinenbau eine auBerordentlich 
hohe technische und wirtschaftliche Bedeutung. In vergleichsweise kurzer Zeit 
ermSglichen derartige Schneidwerkzeuge die Herstellung einer Vielfalt von 
WerkstQcken, vor allem solchen mit komplexen geometrischen Formen, und konnen 
dabei im wesentlichen hinreichende MaBgenauigkeit und Oberflachengute sicherstellen. 
Dabei kann bei einem Durchfuhren mehrerer Bearbeitungsoperationen mit einem 
einzigen Schneidwerkzeug die Bearbeitungszeit gering gehalten werden, weil 
aufwendige Umrustzeiten zur Auswechslung von Schneidwerkzeugen entfallen. Bei 
einer computergesteuerten maschinellen Bearbeitung von Teilen kann zusatzlich der 
Programmieraufwand wesentlich gesenkt werden. 


Zur Erfullung der Forderung nach wirtschaftlicher Effizienz wird bei Werkzeugen ein 
Erreichen einer moglichst hohen Standzeit im praktischen Einsatz gefordert. Aus 
diesem Grund werden bei Schneidwerkzeugen der eingangs genannten Art umfanglich 
Schneidkanten aufweisende Schneideinsatze aus Sinterwerkstoffen eingesetzt. Der 
VerschleiB der Schneidkanten bzw. deren Einsatzdauer wird durch mehrere Faktoren, 
beispielsweise auch einer Verteilung von Kraften in der Schneidplatte beim Eingriff des 
in der Regel rotierenden Werkstuckes und/oder der Kraftiibertragung von der 
Schneidplatte auf den Grundkorper beeinfluBt. 

Bei der Herstellung von Werkstucken hochster Qualitat sind eine entsprechend 
gesicherte Stabilitat und eine geringe Vibrationsneigung des Werkzeuges bei 
gleichzeitig guter Schnittwirkung erforderlich. 

Um weiters hochste Wirtschaftlichkeit und Oberflachengute zu erreichen, sollen die 
Schneidwerkzeuge der eingangs genannten Art vielfaltige Bearbeitungsm5glichkeiten 
von Werkstucken zulassen, sowie einen moglichst geringen WerkzeugverschleiU, auch 
im Hochleistungsbetrieb, aufweisen, und zugleich eine gewunschte MaBgenauigkeit der 
abgespanten Flachen sicherstellen. Eine Realisierung einer solchen Kombination von 
Forderungen ist allerdirigs schwer erreichbar. 

In der Offenlegungsschrift DE 2733705 wird ein mit einer Wendeschneidplatte 
bestucktes Schneidwerkzeug beschrieben, welches zum Bohren und Drehen geeignet 
ist und dessen Schneidplatte vier ven^/endbare Schneidkanten aufweist. Dabei 
befinden sich jeweils zwei Schneidkanten an der Ober- und Unterseite einer in 
Draufsicht annahernd rhombischen Wendeschneidplatte. Die Wendeschneidplatte ist 
derart ausgestaltet. daB durch ein Wenden ein Schneidkantenwechsel erfolgt, allerdings 
ist die Auflageflache der Schneidplatte reduziert, wodurch die Stabilitat und dadurch 
wiederum die erreichte Oberflachengute wesentlich beeintrachtigt sein kann. 

In EP 0642859 B1 wird ein weiteres Schneidwerkzeug zum Bohren ins Voile und 
Drehen vorgeschlagen. Selbiges Schneidwerkzeug besteht im wesentlichen aus einem 
Grundkorper und einer abwechseind stumpfe und spitze Winkel aufweisenden, in 
Draufsicht rhombischen Wendeschneidplatte mit vier oberseitig liegenden, an den 


Ecken abgerundeten Schneidkanten, wobei die Schneidplatte mit dem Grundkorper 
derart verbunden ist, daB die stirnseitige Schneidkante in Draufsicht senkrecht zur 
Werkzeugdrehachse verlauft, nicht mehr als maximal CS"* von der Senkrechten 
abweicht und am Obergang zur Eckenrundung nicht mehr als circa 10% uber die 
Werkzeugdrehachse hinausreicht. Weiters ist vorgesehen, daB in Stirnansicht des 
Werkzeuges die Schneidkante die Bohrlangsachse schneidet oder einen maximalen 
Abstand von 2% des Bohrdurchmessers aufweist. Ein solches Schneidwerkzeug soli 
verbesserte Stabilitat aufweisen und be! Sackbohrungen einen ebeneren 
Bohrungsgrund ermoglichen. Aiierdings kann als nachteilig des fur ein Bohren durchaus 
gunstig einsetzbaren Werkzeuges angesehen werden, daB bei einem Drehen sowie 
insbesondere fur ein Innendrehen und Senkfrasen mit groBeren Abmessungen die 
groBte Spanbreite auf den halben Durchmesser des Bearbeitungsabschnittes des 
Werkzeuges beschrankt ist. Weiters muB nach einem einmaligem Drehen der 
Wendeschneidplatte bei Schneidkantenabnutzung bzw. zur Schneidkantenerneuerung 
diese ersetzt werden. 

Den bekannten Schneidwerkzeugen zum Bohren ins Voile und zum Drehen ist 
nachteilhaft gemein, daB mit ihnen nur Abspanungsbreiten erzielbar sind. die im 
wesentlichen der Lange der stirnseitigen Schneidkante und damit dem halben 
Durchmesser des Bearbeitungsteiles des Werkzeuges entsprechen. Ein Bohren auBer 
Mitte eriaubt zwar gegebenenfalls eine geringfugige Erhohung des Bohrdurchmessers, 
diese ist aiierdings mit circa 10 % desselben beschrankt. ErfahrungsgemaB sind im 
Betrieb auch uber dieses MaB hinausgehende variable Bohrungsdurchmesser 
gefordert, welche aiierdings nur durch einen Einsatz von mehreren verschiedenen 
Schneidwerkzeugen oder durch eine aufwendige Bearbeitungstechnologie erzielt 
werden konnen. Damit ist ein erheblicher Arbeitszeitverlust verbunden. 

Zusatzlich sind die aus dem Stand der Technik bekannten Schneidwerkzeuge derart 
gestaltet, daB in Draufsicht die Wendeschneidplatte nahezu vollstandig auf einer Seite 
des Grundkorpers bzw. Bearbeitungsteiles des Werkzeuges zwischen Oberflache und 
Drehachse aufgespannt ist. Die damit verursachte ungleichmaBige Verteilung von 
Kraften kann Schwingungen und Stabilitatsprobleme ergeben, wodurch einerseits die 


Standzeit der vier Schneidkanten reduziert und andererseits die Oberfiachen- und 
Werkstuckgiite nachteilig beeinfluBt werden. Auch hat sich gezeigt, dad es bei 
Schneidwerkzeugen mit oberseitig liegenden Schneidkanten aufgrund der annahernd 
quadratischen Formen solcher Wendeschneidplatten leicht zu einer Fehlorientierung 
selbiger im Plattensitz und einer nachfolgenden falschen Befestigung kommen kann, 
insbesondere wenn Werkzeugbenutzer unter hohem Leistungsdruck stehen und 
dadurch oftmals hektische Arbeitsweise und Unachtsamkeit resultiert. Zwar wird 
versucht, durch zusatzlich angebrachte Kennzeichnungen auf solchen 
Wendeschneidplatten einer falschen Befestigung und den damit verbundene Gefahren 
fQr Mensch und Werkzeug vorzubeugen, ausgeschlossen konnen solche Gefahren aber 
nicht werden. 

Die Erfindung will bezQglich vorstehend genannter Probleme Abhilfe schaffen und setzt 
sich zunfi Ziel, ein hohen SicherheitsansprCichen genugendes Schneidwerkzeug zuvn 
Bohren und zum Drehen mit erhohter Stabllitat und dergleichen Standzeit zu schaffen, 
mit welchem Schneidwerkzeug eine vergroBerte Breite der Abspanung ermoglicht ist 
und in einem weiten Berelch variable Bohrungsdurchmesser erreicht werden konnen. 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine Wendeschneidplatte 
bereitzustellen, die fur eine Verwendung in einem Schneidwerkzeug zum Bohren ins 
Voile mit variablen Durchmesser und zum Drehen geeignet ist und dabei eine hohe 
' Standzeit aufwelst. 

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daB bei einem gattungsgemaBen Schneidwerkzeug 
die mit dem Arbeitsteil des Werkzeuges verbundene Wendeschneidplatte in der 
Draufsicht eine sechseckige Form mit abwechseind stumpfen und spitzen Eckenwinkein 
und sechs gerade Schneidkanten aufweist und daB die groBte Breite der 
Wendeschneidplatte mindestens 0.92 mal dem Durchmesser des Arbeitsteiles betrSgt. 

Die Vorteile der Erfindung sind insbesondere darin zu sehen, daft mit einem 
erfindungsgemaBen Schneidwerkzeug auch ein Bohren auBer der Mitte bzw. Achse 
ermoglicht ist und variable Bohrungsdurchmesser erzielt werden konnen. Es konnen 
somit Bohrungen in Teile eingebracht werden, deren Durchmesser bis zum doppelten 


des Durchmesser des Arbeitsteiles des Werkzeuges reichen. 

Die Ausbildung des Bohrwerkzeuges wird mit Vorteil so getroffen, daB drei 
Schneidkanten der Wendeschneldplatte bearbeitungstechnisch aktlvierbar sind und daB 
der Flugkreis einer Schneidkante Oder eines Teiles derselben bei Rotation des 
Werkzeuges die AuBenkontur des Arbeitsteiles geringfugig uberragt. 

Da ebenso ein Bohren mit erhohter Abspanungsbreite des Materials sowie dergleichen 
Drehoperationen moglich sind, konnen im Betrieb die Anzahl der Bearbeitungsschritte 
und/oder ein umstandlicher Werkzeugwechsel vorteilhaft reduziert werden. Die erhohte 
Funktionalitat eines erfindungsgemaUen Schneidwerkzeuges bedingt daher auch den 
Effekt einer besseren Wirtschaftllchkeit. 

Ein weiterer Vorteil ist darin zu sehen, daU bei einem erfindungsgemaUen 
Schneidwerkzeug die Anzahl der Schneidkanten gegenuber bekannten 
gattungsgemaHen Schneidwerkzeugen urn zwei vergroBert ist und somit die Standzeit 
bzw. das Abspanungsvolumen urn zumindest 50 % erhoht sind. Dies ist auch auf eine 
bevorzugt groBere Lange der Schneidkanten der Wendeschneldplatte zuruckzufuhren. 

Ein weiterer Vorteil besteht in einer stabileren Positionierung der Wendeschneldplatte. 
Bei einem erfindungsgemaBen Schneidwerkzeug ist die Wendeschneldplatte derart 
befestigt, daB die vergroBerte Auflageflache in Draufsicht mit wesentlichen Anteilen zu 
beiden Seiten der Werkzeugdrehachse Im Arbeltsteil zu liegen kommt. Eine einseitige 
Belastung und ein Ausweichen der Schneidkante durch elastisches Verbiegen des 
Werkzeugarbeitsteiles im Betrieb ist dadurch effizient vennieden. Glelchzeitig ist 
erfindungsgemaB bei gleicher LSnge der Schnittkanten die Auflageflache oder 
StQtzfiache der Wendeschneldplatte vergrdBert, wodurch eine gQnstige niedrige 
Flachenpressung und eine hohe Stabllitat erzielt werden. Dies eriaubt die Herstellung 
von Fomnkorpern hochster MaSgenauigkeit und OberflSchengOte bei groBen 
Schnittleistungen. 

Neben obigen Vorteilen bietet ein erfindungsgemaBes Schneidwerkzeug in gunstiger 
Weise erhohte Montagesicherheit. Mit Bezug auf die Lage der Schneidkanten sind 


durch die Symmetrie der Wendeschneidplatte zwar mehrere, aber nur gleichwertige 
Moglichkeiten zur Einpassung derselben Im Plattensitz gegeben. Damit wird erreicht, 
daB auch bei hektischem Hantieren keine durch falsche Montage entstehende 
Sicherheitsgefahr auftritt. 

In weiterer Ausgestaltung eines erfindungsgemaBen Schneidwerkzeuges weist der 
Grundkorper eine oder mehrere Bohrung(en) zur Einbringung von Ktihlmittel und/oder 
Schmierstoffen auf, wobei der Austritt des Kuhlmittelkanals auf die Wendeschneidplatte 
gerichtet ist und dabei in Draufsicht einen Winkel von 15" bis 75°, vorzugsweise 25° bis 
45°, mit der Werkzeugachse einschlie&t. Durch diese Ausbildung konnen sowohl heiBe 
SpSne ausgetragen als auch die Wendeschneidplatte, insbesondere die Schneidkanten 
und schneidkantennahe Teile, gekuhit sowie Reibungskrafle reduziert werden. Mit 
anderen Worten durch ein KQhImittel kann die Spanabfuhr verbessert werden, wobei es 
sich als besonders gOnstig fur die Haltbarkeit der Schneidkanten enwiesen hat, wenn 
der Austritt des Kuhlmittelkanals auf die Wendeschneidplatte gerichtet ist und dabei in 
Draufsicht einen Winkel von 15° bis 75°, vorzugsweise 25° bis 45°. mit der 
Werkzeugachse einschlieBt. 

Zur welteren Verbesserung der Spanabfuhr hat es sich als vorteilhaft enwiesen, wenn 
die in Richtung der Werkzeugachse verlaufenden Spannut gedrallt ausgebildet ist. 

In einer Ausgestaltung der Erfindung zur Erhohung der Stabilitat der Befestigung weist 
die Wendeschneidplatte ein Mittelloch auf und ist uber dieses durch eine Schraube mit 
dem Grundkorper verbunden. 

Zur Erreichung hOchster MaBgenauigkeit und dergleichen OberflachengOte der 
Bearbeitung wurde es als vorteilhaft erkannt, wenn die Schneidkanten der 
Wendeschneidplatte in Draufsicht an den spitzwinkligen Ecken einen Winkel von 88° ± 
1.7°, vorzugsweise 88° ± 0.5°, insbesondere von 88° ± 0.3°, einschlieBen. 

Um einen ebenen Bohrungsgrund bei gleichzeitig hoher Stabilitat des 
Schneidwerkzeuges und einem guten Freigehen beim Bohren zu erreichen, hat es sich 
als gunstig erwiesen, wenn in Draufsicht eine stirnseitige Schneidkante der 
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Schneidplatte einen Winkel von 89.8" ± 0.5° mit der Werkzeugdrehachse einschlieBt. 

Die weitere Aufgabe der Erfindung eine Wendeschneidplatte bereitzustellen, welche fur 
ein Schneidwerkzeug zur spanabhebenden Bearbeitung von Werkstoffen. Insbesondere 
Metallen und Legierungen, durch Bohren und Drehen vorgesehen ist. durch eine ebene 
Auflageflache. eine der Auflageflache gegenuberliegende Spanflache und Auflageflache 
und Spanflache verbindende Freiflachen begrenzt ist und eine 

Befestigungsmittelaufnahme aufweist, wobei in der Draufsicht der Wendeschneidplatte 
sechs Schneidkanten umfangbildend verlaufen, wird dadurch gelost, daB gerade 
Schneidkanten in Draufsicht abwechseind spitzwinklige Ecken und stumpfwinklige 
Ecken einschlieBen, wobei der senkrechte Abstand der Schneidkanten zur Grundfiache 
im Bereich der stumpfwinkligen Ecken ein Minimum aufweist. ^ 

Die Vorteile einer erfindungsgemaBen Wendeschneidplatte sind insbesondere darin zu 
sehen, daB sich durch deren Venvendung in einem Schneidwerkzeug variablei 
Bohrungsdurchmesser beim Bohren auBer der Mitte des Werkzeuges erreichen lassen 
und daB dabei durch die Verfiigbarkeit von sechs benutzbaren Schneidkanten eine 
auBerordentlich groBe Wirtschaftlichkeit gegeben ist. Dabei kann die abgewinkelte 
Schneidkante uber die gesamte Breite der Wendeschneidplatte spanabhebend wirksam 
sein. 

In einer vorteilhaften Ausgestaltung schlieBen die Schneidkanten einer 
erfindungsgemaBen Wendeschneidplatte an den spitzwinkligen Ecken einen Winkel von 
88* ± 1.7°. vorzugsweise 88° ± 0.5°, Insbesondere von 88° ± 0.3° ein, wodurch 
insbesondere beim Bohren und Senkfrasen eine hohe MaBgenauigkeit bei einer 
Minimierung der Spantrennungsvibrationen erzielt werden kann. 

Zur Erreichung einer hohen Schnittwirkung, kann es vorteilhaft sein, wenn die 
Schneidkanten einer erfindungsgemaBen Wendeschneidplatte zur Auflageflache mit 
einem Winkel von 2° bis 10°, vorzugsweise 4° bis 8°, insbesondere von 7° ± 0.5° 
geneigt ausgebildet sind. 

Die Schnittleistung kann gesteigert werden, wenn der unmittelbar an die Schneidkante 


angrenzende Teil der Spanflache einer erfindungsgemaBen Wendeschneidplatte mit 
der Auflageflache einen Winkel von 2**bis 18**, vorzugsweise 4° bis 12°, insbesondere 
von 5** bis 10"*, einschlieUt. Dies entspricht einer besonders vorteilhaften Einstellung des 
Spanwinkels in bezug auf die Schnittwirkung und Spanabfuhr. 

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung ist eine erfindungsgemaBe Wendeschneidplatte 
durch Freiflachen gekennzeichnet, die an den Schneidkanten mit der Normalen zur 
Auflageflache einen Winkel von 5** bis 12"". vorzugsweise von 6*" bis 11"*. und 
insbesondere 7"* ± 0.5° einschlie&en oder gegebenenfalls in zumindest zwei Abschnitte 
unterteilt sind, deren erste, an die Schneidkanten angrenzende, einen Winkel von 5° bis 
12°, vorzugsweise von 6° bis 1 1°, und insbesondere 7° 0.5°, und deren letzte, an die 
Auflageflache angrenzende, einen Winkel von 12° bis 25°, vorzugsweise von 14° bis 
22°, und insbesondere von 15° ± 0.5° mit einer zur Auflageflache normalen Geraden 
einschlieBen. Durch diese Ausgestaltung wird ein besonders gutes Freigehen bei der 
Verwendung in einem erfindungsgemaBen Schneidwerkzeug erreicht. 

Zur Einstellung einer gewunschten Oberflachenrauhigkeit kann eine erfindungsgemaBe 
Wendeschneidplatte abgerundete Ecken mit eingestelltem Eckenradius aufweisen. 

Im Folgenden wird die Erfindung anhand von Abbildungen einer beispielhaften 
Ausfuhrungsform nSher eriautert. Es versteht sich hierbei, daB die naher erlauterte 
Ausfuhrungsform lediglich einen Weg zur VenA/irklichung der Erfindung darstellt 
Es zeigen: 

Fig. 1 : Ein erfindungsgemaBes Schneidwerkzeug in Draufsicht. 
Fig. 2: Ein erfindungsgemaBes Schneidwerkzeug in Seitenansicht. 
Fig. 3: Eine erfindungsgemaBe Wendeschneidplatte in Stirnansicht. 
Fig. 4: Eine erfindungsgemaBe Wendeschneidplatte in Draufsicht. 
Fig. 5: Eine erfindungsgemaBe Wendeschneidplatte in Seitenansicht. 
Fig. 6: Den Schnitt entlang der Strecke AB in Fig. 4. 

Fig. 7: Das Einbringen eines Bohrloches in ein Werkstuck durch auBermittiges Bohren 
mit einem erfindungsgem§Ben Schneidwerkzeug. 
Fig. 8; Das Einbringen einer Sackbohrung in ein WerkstQck durch ein 
erfindungsgemaBes Schneidwerkzeug. 


In Fig.1 ist beispielhaft ein erfindungsgemaBes Schneidwerkzeug in Draufsicht 
dargestellt. Derartiges Schneidwerkzeug besteht im wesentlichen aus einem 
Grundkdrper (1) mit einem Einspannteil (2) und einem daran in Axriclitung 
anschlieHenden Arbeitsteil (3), wobei ein KQhImittelkanal (32) den Grundkorper in 
Richtung der Drehachse (A) durchsetzt und KQhImittel einem Austritt (321) zufuhren 
kann, wodurch durch welchen Austritt (321) Kuhlmittel den stirnseitigen Bereich des 
Arbeitsteils (3) zur Kuhlung und/oder Spanabfuhr anstromen gelassen werden kann. 
Der Arbeitsteil (3) weist einen formschlussigen Sitz (33) zur Aufnahme einer 
Wendeschneidplatte (4) auf. Dabei ist eine, in Draufsicht sechseckige Form mit 
abwechseind stumpfen und spitzen Eckenwinkein aufweisende. Wendeschneidplatte 
(4) im formschlQssigen Sitz (33) derart angebracht, daB die groBte Abmessung der 
Wendeschneidplatte in der Breite (B) circa dem Durchmesser (D) des Arbeitsteiles (3) 
entspricht und drei Schneidkanten geringfugig uberstehen. Eine aktive stimseitige 
Schneidkante (40) steht dabei in Draufsicht in einem Winkel von 90" zur Drehachse (A). 
Fig.2 stent die Seitenansicht eines erfindungsgemaBen Schneidwerkzeuges dar. Die 
Ausbildung einer in Richtung der Drehachse (A) verlaufenden, gedrallten Spannut (31) 
ermOglicht eine vorteilhafte Spanabfuhr. 

Fig. 3 zeigt beispielhaft die Stirnansicht einer erfindungsgemaBen Wendeschneidplatte 
(4), welche Wendeschneidplatte (4) durch eine ebene Auflageflache (41), einer der 
Auflageflache (41) gegenuberliegende Spanflache (42) und Auflageflache (41) und 
Spanflache (42) verbindende Freiflachen (43) gebildet wird. In Fig. 4 ist die Draufsicht 
einer erfindungsgemaBen Wendeschneidplatte (4) abgebildet. Die Wendeschneidplatte 
(4) weist gerade Schneidkanten (40, 40', 40". 40"', 40"". 40") auf. welche in Draufsicht 
abwechseind spitzwinklige Ecken (44. 44'. 44") und stumpfwinklige Ecken (45, 45', 45") 
einschlieBen und deren senkrechter Abstand zur Auflageflache im Bereich der 
stumpfwinkligen Ecken (45, 45', 45") ein Minimum aufweist. Fig. 5 zeigt eine 
entsprechende Seitenansicht. Eine als Mittelloch (46) ausgebildete 
Befestigungsmittelaufnahme durchsetzt die Wendeschneidplatte (4), wodurch die 
Aufnahme einer Schraube ermoglicht wird. In Fig. 6 ist ein Schnitt entlang der in Fig. 4 
ausgewiesenen Strecke AB gezeigt. Der schneidkantennahe Teil (421) der Spanflache 
(42) ist gegenuber der Auflageflache (41) geneigt, wodurch eine gute Schnittwirkung bei 
der Verwendung in einem Schneidwerkzeug en-eicht werden kann. 


Fig. 7 zeigt eine beispielhafte Anwendung eines erfindungsgemaUen 
Schneidwerkzeuges (1) betreffend einer Bohreinbringung (51) in ein WerkstQcl< (5). Das 
urn eine WerkstOckachse (W) rotierende WerkstQck (5) wird geradilnig vonwarts In 
Richtung des Schneidwerkzeuges (1) bewegt, wodurch durch das Schneidwerkzeug (1) 
Spane vom WerkstQck (5) abgetrennt werden. Dabei wird der Durchmesser (L) der 
Bohreinbringung (51) im wesentlichen durch den Versatz (V) der Werkstuckachse (W) 
und der Drehachse (A) des Schneidwerkzeuges (1) bestimmt. In Fig. 8 ist in 
belspleihafter Welse eine weitere Anwendung eines erfindungsgemaBen 
Schneidwerkzeuges (1) lllustriert. In einem WerkstQck (5) mit eingebrachter Bohrung 
(51) mit einem ersten Durchmesser (L) kann eine ebene Sackbohrung in einfacher 
Weise dadurch enreicht werden, daB durch auBermlttiges Bohren eine Bohrung mit 
einem Durchmesser (LI), welcher Durchmesser (L1) grSBer ist als der erste 
Durchmesser (L), eingebracht wird und nachfolgend der Lochzapfen (521) der zwelten 
Bohrung (52) durch Drehen abgetrennt wird. 


Patentanspruche 


1. Schneidwerkzeug (1) zum Bohren und zum Drehen bestehend aus einem 
mindestens eine KQhImittelbohrung (32) aufwelsenden Grundkorper mit einem 
Einspannteil (2) und einem daran in-ekie Axrichtung anschlieRenden, im wesentlichen 
zylindrisch ausgeformten Arbeitsteil (3) mit einer, mit diesem an dessen dem 
Einspannteil gegenQberliegenden Ende Idsbar verbundenen, in Draufsicht umfangseitig 
Schneidkanten aufweisenden Wendeschneidplatte (4), welcher Arbeitsteil eine in 
Richtung der Werkzeugachse veriaufende Spannut (31) und einen formschlussig 
wirkenden Sitz fur die mit Schneidkanten geringfugig uberstehende 
Wendeschneidplatte besitzt, dadurch gekennzeichnet, daB die mit dem Arbeitsteil (3) 
des Werkzeuges verbundene Wendeschneidplatte (4) in der Draufsicht eine 
sechseckige Form mit abwechseind stumpfen und spitzen Eckenwinkein und sechs 
geraden Schneidkanten aufweist und dafi die grd&te Breite (B) der Wendeschneidplatte 
(4) mindestens 0.92 mal dem Durchmesser (D) des Arbeitsteiles betragt 

2. Schneidwerkzeug (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da& drei 
Schneidkanten der Wendeschneidplatte (4) bearbeitungstechnisch aktivierbar sind und 
daB der Flugkreis einer Schneidkante oder eines Teiles derselben be! Rotation des 
Werkzeuges die AuBenkontur des Arbeitsteiles geringfugig uberragt. 

3. Schneidwerkzeug (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Grundkorper eine oder mehrere Bohrung(en) (32) zur Einbringung von Kuhlmittel 
und/oder Schmierstoff aufweist und der Austritt (321) des Kuhlmittelkanals (32) auf die 
Wendeschneidplatte (4) gerichtet ist und dabei in Draufsicht einen Winkel von 15° bis 
75'', vorzugsweise 25"* bis 45''. mit der Werkzeugachse (A) einschlieBt 

4. Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB die in Richtung der Werkzeugachse verlaufenden Spannut (31) gedrallt ausgebildet 
ist. 


5. Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet 
, daB die Wendeschneidplatte (4) ein Mittelloch (46) aufweist und uber dieses durch ein 
Befestigungsmittel auBermittig mit dem Arbeitsteil (3) des Grundkorpers verbunden ist. 

6. Schneidwerkzeug (1) nacli einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schneidkanten an den spitzwinkligen Ecken einen Winkel von 
88° ± 1.7°, vorzugsweise 88° ± 0.5°, insbesondere von 88° ± 0.3°, einschlieBen. 

7. Schneidwerkzeug (1) nach einem der AnsprOche 1 bis 6, dadurch 

' gekennzeichnet, daB in Draufsicht eine stirnseitige Schneidkante der Schneidplatte 
einen Winkel von 89.8° ± 0.5° mit der Werkzeugdrehachse einschlieBt. 

8. Wendeschneidplatte (4) fur ein Schneidwerkzeug, insbesondere fOr ein solches 
gemaB der vorgeordneten AnsprQche, zur spanenden Bearbeitung von Werkstoffen, 
insbesondere Metallen und Legierungen, begrenzt durch eine ebene Auflagefiache (41), 
einer der Auflageflache (41) gegenuberliegenden Spanflache (42) und Auflage- und 
Spanflache verbindende Frelflachen (43), sowie mit einer gegebenenfalls als Mittelloch 
ausgebildeten Befestigungsmittelaufnahme (46), wobei in der Draufsicht der 
Wendeschneidplatte sechs Schneidkanten umfangbildend verlaufen, dadurch 
-gekennzeichnet, daB gerade Schneidkanten (40. 40', 40", 40"', 40"". 40") in Draufsicht 
abwechseind spitzwinklige Ecken (44, 44', 44") und stumpfwinklige Ecken (45, 45', 45") 
einschlieBen und daB der senkrechte Abstand der Schneidkanten zur Auflageflache 
(41) im Bereich der stumpfwinkligen Ecken (45, 45', 45") ein Minimum aufweist. 

9. Wendeschneidplatte nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schneidkanten an den spitzwinkligen Ecken (44, 44', 44") einen Winkel von 88° ± 1.7°, 
vorzugsweise 88° ± 0.5°, insbesondere von 88° ± 0.3° einschlieBen. 

10. Wendeschneidplatte nach einem der Anspruche 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schneidkanten (40) zur Auflageflache mit einem Winkel von 
2° bis 10°, vorzugsweise 4° bis 8°, insbesondere von 7° ± 0.5° geneigt ausgebildet sind. 


11 . Wendeschneidplatte nach einem der Anspruche 8 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, der unmittelbar an die Schneidkante angrenzende Tell der 
Spanflache (421) mit der Auflagefiache (41) einen Winkel von 2"* bis 18**, vorzugsweise 
4° bis 12°. insbesondere von 5** bis 10**, einschlie&t. 

12. Wendeschneidplatte nach einem der Anspruche 8 bis 1 1 , dadurch 
gekennzeichnet, dad die Freiflachen (43) an den Schneidkanten (40, 40*, 40", 40'", 40^, 
40^) mit einer zur Auflageflache (41) normaien Geraden einen Winkel von 5° bis 12''. 
vorzugsweise von 6"* bis 11°, und insbesondere 7*" ± 0.5** einschlieSen oder 
gegebenenfalls in zumindest zwei Abschnitte (431 , 432) unterteilt sind, deren erste 
(431), an die Schneidkanten angrenzende, einen Winkel von 5° bis 12'', vorzugsweise 
von 6° bis 11°, und insbesondere 7° ± 0.5°, und deren letzte (432), an die Auflageflache 
(41) angrenzende, einen Winkel von 12° bis 25°, vorzugsweise von 14° bis 22°, und 
insbesondere von 15° ± 0.5° mit einer zur Auflageflache (41) normaien Geraden 
einschlie&en. 

13. Wendeschneidplatte nach einem der Anspruche 8 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet daR die Ecken (44, 44\ 44". 45, 45*, 45") der Wendeschneidplatte 
abgerundet sind. 


Zusammenfassung 


Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug (1) zum Bohren und zum Drehen bestehend 
aus einem mindestens eine KQhImittelbohrung aufweisenden Grundkorper mit einem 
Einspannteil (2) und einem daran in eine Axrichtung anschlieBenden, im wesentlichen 
zylindrisch ausgeformten Arbeitsteil (3) mit einer, mit diesem an dessen distalem Ende 
losbar verbundenen, in Draufsicht umfangseitig Schneidkanten aufweisenden 
.Wendeschneidplatte (4), welcher Arbeitsteil eine in Richtung der Werkzeugaclise 
verlaufende Spannut (31) und einen formschlQssig wirkenden Sitz (33) fur die 
• Schneidplatte besitzt. ErfindungsgemaB ist vorgesehen, dad die mit dem Arbeitsteil (3) 
des Werkzeuges verbundene Wendeschneidplatte (4) In Draufsicht eine sechseckige 
Form mit abwechseind stumpfen und sp'rtzen Eckenwinkein und sechs geraden 
Schneidkanten aufweist und daB die groBte Breite (B) der Wendeschneidplatte (4) 
mindestens 0.92mal dem Durchmesser (D) des Arbeltsteiles betragt. 
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